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Процесс резания применяется для изготовления изделий для изменения формы и размеров заготовки за счет снятия припуска и формирования поверхности с требуемой точностью размера и качеством обработанной поверхности. В процессе резания может произойти износ и поломка инструмента что, как правило, приводит к остановке процесса резания, замене пластинки или инструмента, а как самый худший вариант необходимо заново производить обработку поверхности, которая обрабатывалась при отказе инструмента или вообще может привести к браку детали. Имея представление о состоянии режущего инструмента, в текущий момент времени, мы, имеем возможность управлять процессом резания и предотвратить такую ситуацию. Как правило, в процессе обработки наиболее важной задачей является, именно, определение величины износа инструмента и, как правило, для ввода коррекции в положение инструмента. Эту и другие возможности позволяет нам реализовать система диагностика процесса резания. Существует достаточное количество методов диагностики, однако в данной работе рассмотрена возможность применения системы диагностики на основе регистрации сигнала акустического излучения.
Задачей исследований, есть изучение процесса чистовой обработки титанового сплава ВТ22 резцами из кубического нитрида бора и для сравнения также резцами из твердого сплава. Как известно титановые сплавы относятся к числу труднообрабатываемых материалов. Это связано с их высокой прочностью и   малой теплопроводностью по сравнению со сталью. В связи с этим заманчивым является применение сверхтвердых материалов для чистовой обработки деталей из титановых сплавов и попытка диагностировать состояние инструмента с помощью сигнала акустического излучения. Обработка производится с использованием СОЖ на струей на водной основе - АВИТОЛ 3%. В предыдущих работах Зинченко Р.Н, Залоги В.А., Криворучко Д.В., о изучении сигнала акустического излучения при обработке резанием, было доказано, что действительно при обработке конструкционных сталей с глубинами резания порядка 0,5-2мм и более (а чем больше глубины резания и жестче режимы обработки, тем информативнее сигнал акустического излучения) есть возможность произвести диагностику состояния инструмента этим методом. В данном исследовании доказано, что сигнал акустического излучения изменяется в зависимости от параметров режима резания и есть изменения сигнала акустического излучения при износе инструмента, что дает возможность использовать сигнал акустического излучения для диагностики состояния режущего инструмента в процессе резания.


